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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen selbst-
fahrenden Mahdrescher

¢ mit einem Schneidwerk, das eine Haspel aufweist,
die zum Neigen des Erntegutes in Richtung des
Mahdreschers vorgesehen ist,

e eine Datenverarbeitungseinheit, die zur Erfassung
und/oder Verarbeitung von Daten vorgesehen ist,
und

* mit einer Steuerungs- und Regelungseinheit, die
zum Steuern des Mahdreschers vorgesehen ist.

[0002] Die vorliegende Erfindung betrifft weiterhin ein
Schneidwerk fiir einen solchen Mahdrescher, sowie ein
Verfahren zum Steuern eines Schneidwerks, insbeson-
dere eines solchen Mahdreschers.

[0003] Wahrend einer Erntefahrt missen selbstfah-
rende Erntemaschinen sténdig an die Gegebenheiten
und die Feldbeschaffenheit angepasst werden, um eine
hohe Arbeitsleistung und Arbeitsqualitat zu erzielen. Um
die Leistung und den erzielten Ertrag zu maximieren,
werden die Maschinen zudem moglichst an ihrer Leis-
tungsgrenze gefahren. Aufgrund der Komplexitat der
Erntemaschinen und der Vielzahl der zu Giberwachenden
Prozessparameter ist es einem Bediener jedoch nicht
moglich, eine Erntefahrt Gber ihre gesamte Dauer ma-
nuell optimal zu steuern. Daher besteht die Tendenz, im-
mer mehr Vorgange in den Erntemaschinen zu automa-
tisieren, so dass der Bediener wahrend der Erntefahrt
entlastet ist. Dadurch ist eine Leistungssteigerung des
Erntevorgangs erzielbar.

[0004] Um moglichst friihzeitig auf die Gegebenheiten
und die Feldbeschaffenheit reagieren zu kdnnen, ist es
bekannt, das Vorfeld der Maschine mittels Sensoren zu
erfassen, und die Erntemaschine in Abhangigkeit von
den erfassten Daten zu steuern. Die Druckschrift WO
2014/093814 A1 offenbart beispielsweise eine Vorfelder-
kennung zur Erfassung der Bestandshoéhe, Bestands-
dichte oder Bestandsfeuchte des Erntegutes, bei der ein
Laserscanner oder Kameras flr die Erfassung des Vor-
feldes genutzt werden. In Abhangigkeit von den erfass-
ten Daten werden Maschinenparameter wie beispiels-
weise die Fahrtrichtung oder die Geschwindigkeit der
Erntemaschine eingestellt.

[0005] Ein frihzeitiger Eingriff ist vor allem Uber eine
Regelung des an der Erntemaschine angeordneten Vor-
satzgerates moglich. So ist beispielsweise beim
Schneidwerk eines Mahdreschers eine auf das Erntegut
und die Erntebedingungen gut eingestellte Haspel erfor-
derlich, um Spritzkornverluste zu vermeiden, und einen
gleichmaBigen Gutfluss zu gewahrleisten. Die Haspel
unterstitzt das Schneiden der Halme, indem sie dafir
vorgesehen ist, das Erntegut zu neigen, so dass die Hal-
me leicht geschnitten werden kénnen und die abge-
schnittene Pflanze zuerst mit den Ahren zur Querférder-
schnecke gelangen. Daflir sind an der Haspel Zinken
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vorgesehen, die den Erntegutbestand durchkdmmen.
Die Haspel wird dafir bei stehendem Erntegut etwa auf
Hoéhe des Erntegutbestandes, und bei liegendem Ernte-
gut bodennah gefiihrt.

[0006] Da die Ernteguthdhe und seine Bestandsdichte
kontinuierlich variieren, muss die Hohe der Haspel stan-
dig angepasst werden. Aus der Druckschrift DE 103 39
551 A1 sind eine Vorrichtung zur Steuerung eines
Schneidwerks eines Mahdreschers sowie ein Verfahren
zu seiner Steuerung bekannt, die eine automatische
lastabhangige Einstellung der Haspelhéhe vorsehen.
Daflir wird eine Haspelzugkraft mit einem Drucksensor
erfasst, die einen Riickschluss auf die auf das Erntegut
ausgelibte Kraft zulasst. Jedoch ist bei dieser Methode
die Reaktionszeit bei Anderungen des Erntegutbestan-
des, insbesondere seiner Hohe oder Dichte, verhaltnis-
mafig langsam, so dass es zu einer ungleichmaRigen
Gutzufuhr kommen kann. Zudem ist liegendes Erntegut
so schwer erkennbar.

[0007] Die Druckschrift EP 2 681 984 A1 offenbart ei-
nen Mahdrescher mit einem Schneidwerk, das eine Has-
pel aufweist, die hdhenverstellbar ist, mit einem Sensor
zur Ermittlung eines Istwertes der Hohenlage der Haspel,
und mit einer Steuereinheit, die mit dem Sensor und zu-
mindest einem Messwertaufnehmer zur Erfassung von
Erntebedingungen des Mahdreschers und mit zur H6-
henverstellung der Haspel dienenden Stellelementen
verbunden ist, wobei der zumindest eine Messwertauf-
nehmer zur Erfassung von Schwankungen des Erntegut-
flusses in zumindest einem dem Schneidtisch nachge-
ordneten Foérderorgan ausgebildet ist.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
nen Mahdrescher mit einem Schneidwerk weiter zu ver-
bessern, so dass zum einen die Einstellung des Schneid-
werks, insbesondere der Haspel, weiter automatisiert ist,
um den Bediener weiter zu entlasten, und zum anderen
die Reaktionszeit bei Anderungen des Erntegutbestan-
des verkurzt ist, um eine gleichmaRigere Gutzufuhr zu
gewahrleisten.

[0009] Die Aufgabe wird gelést mit einem selbstfah-
renden Mahdrescher mit den Merkmalen des unabhén-
gigen Patentanspruchs 1, sowie mit einem Verfahren
zum Steuern einer Haspel eines Schneidwerks mit den
Merkmalen des unabhangigen Patentanspruchs 11, Vor-
teilhafte Ausfiihrungsformen sind den abhangigen An-
spriichen entnehmbar.

[0010] Die Aufgabe wird gelést mit einem selbstfah-
renden Mahdrescher, der ein Schneidwerk, das eine
Haspel aufweist, die zum Neigen des Erntegutes in Rich-
tung des Mahdreschers vorgesehen ist, umfasst. Der
Mahdrescher umfasst weiterhin eine Datenverarbei-
tungseinheit, die zur Erfassung und/oder Verarbeitung
von Daten vorgesehen ist, sowie eine Steuerungs- und
Regelungseinheit, die zum Steuern des Mahdreschers
vorgesehen ist. Die Daten sind bevorzugt Sensordaten,
insbesondere einer Vorfelderkennung. Sie kénnen un-
mittelbar wahrend der Erntefahrt erfasst werden, oder
bereits in einem Datenspeicher vorliegen. Sie umfassen



3 EP 3 300 580 B2 4

zumindest Daten der Bestandshéhe. Zudem kénnen sie
Daten der Bestandsdichte und/oder des Erntegutes
und/oder der Erntebedingungen umfassen.

[0011] Der Mahdrescher zeichnet sich dadurch aus,
dass die Datenverarbeitungseinheit dazu ausgebildet ist,
eine optimale Haspelhdhe der Haspel in Abhangigkeit
von den erfassten Daten der Bestandshdhe zu ermitteln,
und die Steuerungs- und Regelungseinheit dazu ausge-
bildet ist, eine tatsachliche Haspelhéhe der Haspel au-
tomatisch in Abhangigkeit von der optimalen Haspelhdhe
einzustellen.

[0012] Durch die automatische Regelung der Haspel-
héhe kann der Bediener wahrend der Erntefahrt weiter
von manuellen Einstellungen entlastet werden. Das
Schneiden der Halme des Erntegutes kann so Uber die
gesamte Dauer der Erntefahrt im Wesentlichen optimal
erfolgen. Dadurch werden Erntegutverluste, insbeson-
dere Spritzkdrnerverluste vermieden.

[0013] Als Bestandshéhe wird im Folgenden die Hohe
des Erntegutes gemessen vom Boden aus bezeichnet.
Erfasst wird die Bestandshéhe bevorzugt zumindest
Uber die Breite des Schneidwerks und in Fahrtrichtung
vor dem Mahdrescher. Aufgrund der ber die Schneid-
werksbreite konstanten Hohe der Haspel wird bei einem
Uber die Schneidwerksbreite ungleichmafRigen Verlauf
der Bestandshohe bevorzugt ein Mittelwert der Be-
standshéhe des Erntegutes tiber die Schneidwerksbreite
fur die Berechnung der optimalen Haspelhéhe genutzt.
[0014] In einer ersten bevorzugten Ausfiihrungsform
ist die optimale Haspelhdhe die tatsachliche Haspelho-
he. Es ist aber weiterhin bevorzugt, dass dem Bediener
eine Korrekturmdglichkeit fir die Haspelhdhe einge-
raumt wird, um diese an seine Vorstellungen besser an-
passen zu kdnnen. Dafir ist es bevorzugt, dass die tat-
sachliche Haspelhdhe in Abhangigkeit von einem Soll-
wert eingestellt wird. Der Sollwert kann in einem Daten-
speicher hinterlegt sein. Es ist aber besonders bevor-
zugt, dass er manuell eingebbar ist, insbesondere un-
mittelbar wahrend der Erntefahrt. In einer besonders be-
vorzugten Ausfiihrungsform wird eine Differenz zwi-
schen dem vom Bediener eingegebenen Sollwert fir die
Haspelhohe und der berechneten optimalen Haspelhéhe
wahrend der folgenden Erntefahrt als Offset fiir die Ein-
stellung der tatsachlichen Haspelhéhe genutzt.

[0015] Dabei ist die Steuerungs- und Regelungsein-
heit erfindungsgeman dazu ausgebildet, die tatsachliche
Haspelhdhe erst zu verandern, wenn eine Anderung der
Bestandshodhe einen ersten Schwellwert Uiberschreitet.
Ein solcher erster Schwellwert ist erntegutabhangig. Er
kann beispielsweise fir Weizen in einem Bereich von
etwa 1-20cmliegen. Firanderes Erntegut kann er auch
erheblich dartber liegen, beispielsweise flir Sonnenblu-
men. Vorzugsweise ist der erste Schwellwert durch den
Bediener einstellbar. Das Verstellen erst beim Uber-
schreiten des ersten Schwellwerts hat den Vorteil, dass
die Haspelhdhe bei in Fahrtrichtung ungleichmafiger
Bestandshdhe nicht sténdig nachgestellt wird.

[0016] Das Schneidwerk umfasst bevorzugt einen
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Schneidtisch, an dem ein Messerbalken zum Schneiden
des Erntegutes angeordnet ist. Der Schneidtisch ist be-
vorzugt in und gegen eine Verstellrichtung verstellbar.
Vorzugsweise andert sich dadurch seine Schneidtisch-
tiefe. Dafiir kann der Schneidtisch verlangerbar oder aus-
ziehbar ausgebildet sein. Esist bevorzugt, dass die Steu-
erungs- und Regelungseinheit dazu ausgebildet ist, die
Schneidtischtiefe in Abhangigkeit von der tatsachlichen
Haspelhohe oder der Bestandshohe einzustellen. Die
Schneidtischtiefe beeinflusst die Spritzkornverluste
mafgeblich mit. Ist die Schneidtischtiefe zu lang im Ver-
haltnis zur Lange des Erntegutes, dann reicht das ge-
schnittene Erntegut nicht bis zur Querférderschnecke
und wird nicht eingezogen. Es kann sich dann am
Schneidtisch stauen. Ist der Schneidtisch zu kurzim Ver-
haltnis zur Lange des Erntegutes, fallt das Erntegut mit
den Ahren auf die Querférderschnecke und es kommt
zu Spritzkornverlusten. Die automatische Einstellung der
Schneidtischtiefe hat den Vorteil, dass einerseits ein Gut-
stau am Schneidtisch und andererseits Spritzkornverlus-
te vermieden werden kénnen. Zudem wird der Fahrer
weiter entlastet, da er den Schneidtisch nicht manuell
nachfiihren muss.

[0017] Auch in Bezug auf die Schneidtischtiefe ist es
bevorzugt, dass die Steuerungs- und Regelungseinheit
zudem dazu ausgebildet ist, die Schneidtischtiefe erst
bei einer Anderung der tatsachlichen Haspelhdhe oder
der Bestandshéhe zu éndern, wenn die Anderung der
Bestandshéhe einen zweiten Schwellwert Gberschreitet.
Dadurch wird auch in Bezug auf den Schneidtisch ein
stéandiges Verstellen, insbesondere um kleine Werte,
vermieden.

[0018] Vorzugsweise ist dabei der zweite Schwellwert
groRer als der erste Schwellwert. Der Schneidtisch wird
dadurch seltener als die Haspelhdhe verstellt. Auch der
zweite Schwellwert ist bevorzugt durch den Bediener ein-
stellbar.

[0019] Die Steuerungs- und Regelungseinheit kann
zudem dazu ausgebildet sein, die Schneidtischtiefe in
Abhangigkeit von einer Haspelhorizontalposition der
Haspel einzustellen.

[0020] Weiterhin bevorzugt ist die Steuerungs- und
Regelungseinheit dazu ausgebildet, die Schneidtischtie-
fe, die Haspelhéhe und/oder die Haspelhorizontalpositi-
on bei Anderung einer Schneidwerkshéhe des Schneid-
werks einzustellen. Die Schneidwerkshéhe wird zumeist
nur verstellt, wenn sie die Bestandshohe von stehendem
zu liegendem Erntegut oder umgekehrt andert. Bei hdher
eingestelltem Schneidwerk ist die abzuschneidende
Halmlange kirzer als bei niedriger eingestelltem
Schneidwerk. Um einerseits den Gutstau am Schneid-
tisch und andererseits die Spritzkornverluste zu vermei-
den, wird der Schneidtisch bei Erhéhen des Schneid-
werks daher verkirzt, und bei Absenken des Schneid-
werks verlangert.

[0021] Bei einer insbesondere abrupten Verstellung
der Haspelhdhe Uber einen groRen Verstellweg kann es
zu Nickbewegungen des Mahdreschers kommen. Daher
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ist es bevorzugt, dass die tatsachliche Haspelhdhe ver-
langsamt eingestellt wird, wenn eine Anderung der Be-
standshéhe einen dritten Schwellwert, der groRer als der
erste Schwellwert, vorzugsweise zudem gréRer als der
zweite Schwellwert ist, Uberschreitet. Dafiir wird bei-
spielsweise ein PT1-Filter oder ein Rate- Limiter genutzt.
Eine Zeitkonstante, die die Dampfung der Verstellung
bestimmt, ist vorzugsweise einstellbar.

[0022] Weiterhin ist es bevorzugt, die tatsachliche Be-
standhéhe zudem in Abhangigkeit vom Gutfluss zu be-
rechnen, um diesen zu optimieren. Vorzugsweise weist
der Mahdrescher dafiir einen Durchlasssensor oder ei-
nen Schichtdickensensor, insbesondere in einem
Schragforderer fir das Erntegut, auf. Die Steuerungs-
und Regelungseinheit ist dann dazu ausgebildet, die op-
timale Bestandshdhe in Abhangigkeit von den erfassten
Daten des Durchlasssensors oder des Schichtdicken-
sensors zu korrigieren.

[0023] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die
Steuerungs- und Regelungseinheit ein Bestandteil eines
Schneidwerksautomaten, wobei das Einstellen der tat-
sachlichen Bestandshdhe gemal Prozessstrategien des
Schneidwerksautomaten erfolgt. Vorzugsweise umfas-
sen die Prozessstrategien dabei zumindest eine Pro-
zessstrategie fir stehenden Bestand, zumindest eine
Prozessstrategie fiir liegenden Bestand, sowie zumin-
dest eine Prozessstrategie fir Wendemandver. Ein sol-
cher Schneidwerksautomat ist in der deutschen Paten-
tanmeldung mit der Anmeldenummer 102015113 527.2
offenbart.

[0024] Um die Daten der Bestandshohe zu erfassen,
sind verschiedene Vorgehensweisen denkbar. In einer
bevorzugten Ausfihrungsform weist der Mahdrescher
daflir einen Vorfeldsensor auf, wobei die Datenverarbei-
tungseinheit dazu ausgebildet ist, die Bestandshohe an-
hand der vom Vorfeldsensor erfassten Daten zu ermit-
teln. Bei dieser Vorgehensweise werden die Daten wah-
rend der Erntefahrt erfasst. Ein solcher Vorfeldsensor ist
bevorzugt ein Lasersensor oder eine Kamera, insbeson-
dere eine Stereokamera. Bevorzugt sind ebenfalls die
Verwendung von Radarsensoren, Ultraschallsensoren
oder weitere Sensoren anderer Ausfiihrungsform.
[0025] Beieinerweiteren Vorgehensweise umfasstdie
Datenverarbeitungseinheit einen Datenspeicher, in dem
die erfassten Daten der Bestandshohe hinterlegt sind.
Bei dieser Ausfiihrungsform werden die Daten der Be-
standshdhe vor der Erntefahrt, beispielsweise mit Hilfe
einer Drohne, erfasst. Es ist auch bevorzugt, eine Da-
tenerfassung mittels eines GPS (global positioning sys-
tem) zu nutzen.

[0026] Die Bedienerschnittstelle weist bevorzugt Aus-
gabemittel zum Anzeigen der Position der Haspel, ins-
besondere der Haspelhohe und/oder der Haspelhorizon-
tale, auf. Um die Einstellung der Haspel fir den Bediener
so weit wie moglich zu vereinfachen, ist es weiterhin be-
vorzugt, dass die Eingabe und/oder Anzeige der Position
der Haspel, und/oder eine Anderung der Position der
Haspel, in geradlinigen Koordinaten erfolgt.
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[0027] Die automatische Regelung der tatsachlichen
Haspelhohe ist in einer bevorzugten Ausfiihrungsform
des Mahdreschers ausschaltbar. Die Steuerungs- und
Regelungseinheit ist dann dazu ausgebildet, die tatsach-
liche Haspelhéhe anhand von manuellen Eingaben des
Bedieners zu steuern. Der Bediener kann daher jederzeit
ins Geschehen eingreifen und die Fihrung der Ernte-
fahrt, insbesondere die Einstellung der Haspelhéhe, ma-
nuell tbernehmen

[0028] Die Aufgabe wird weiterhin geldst mit einem
Schneidwerk fir einen solchen Mahdrescher. Das
Schneidwerk weist die Haspel sowie den Schneidtisch
auf. Zudem weist es bevorzugt die Querférderschnecke
auf. Zum Einstellen des Schneidwerks werden bevorzugt
herkdbmmliche Aktoren, insbesondere hydraulische oder
elektromotorische Aktoren, verwendet. Dafiir ist es in ei-
ner weiteren Ausfuhrungsform bevorzugt, dass das
Schneidwerk eine Steuerungs- und Regelungseinrich-
tung aufweist, die dazu eingerichtet ist, die Aktoren in
Abhangigkeit von der erfassten Bestandshéhe zu steu-
ern oder zu regeln. Fur die Steuerung oder Regelung der
Aktoren ist es aber besonders bevorzugt, eine zentrale
Steuerungs- und Regelungseinheit des Mahdreschers
zu nutzen.

[0029] Die Aufgabe wird weiterhin geldst mit einem
Verfahren zum Steuern einer Haspel eines Mahdre-
schers, bei dem

* Eine optimale Haspelhéhe in Abhangigkeit von er-
fassten Daten der Bestandshohe ermittelt wird, und

¢ Eine tatsachliche Haspelhohe der Haspel automa-
tisch anhand der optimalen Haspelhdhe eingestellt
wird.

Das Verfahren wird zyklisch wiederholt. Dabei werden
jeweils die erfassten Daten der Bestandshdhe des aktuell
vor dem Schneidwerk angeordneten Ernteguts flr die
Berechnung der optimalen Haspelhéhe verwendet. Die
Einstellung erfolgt dann, wenn eine Anderung der Be-
standshdhe einen ersten Schwellwert Gberschreitet. Da-
bei wird die Haufigkeit der Haspelh6henverstellung mit-
tels des ersten Schwellwertes gering gehalten, so dass
nicht jede kleinste Schwankung der Bestandshéhe zu
einer Verstellung der Haspel flhrt.

[0030] Das Verfahren ermdglicht eine automatische
Regelung der tatsachlichen Haspelhéhe, in die der Be-
diener nicht oder seinen Wiinschen gemaf eingreifen
kann. Sofern der Bediener eingreifen mdchte, erfolgt die
Einstellung der tatsachlichen Haspelh6he in Abhangig-
keit von einem Sollwert. Der Bediener g dann reift in die
Regelung ein, indem er den Sollwert an der Bediener-
schnittstelle einstellt. Eine Differenz zwischen der tat-
sachlichen Haspelhdhe und dem Sollwertwird dann wah-
rend der folgenden Erntefahrt als Offset fur die Einstel-
lung der tatsachlichen Haspelhéhe genutzt. Die tatsach-
lich eingestellte Haspelhdhe der Haspel entspricht dann
nicht der optimalen Haspelhdhe, sondern der optimalen
Haspelhdhe verringert um den Offset.
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[0031] Das Verfahren sieht in einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform zudem vor, dass die Schneidtischtiefe in
Abhangigkeit von der tatsachlichen Haspelhéhe oder der
Bestandshohe eingestellt wird. Dies erfolgt bevorzugt,
wenn die Anderung der Bestandshohe einen zweiten
Schwellwert tberschreitet. Die Einstellung der Schneid-
tischtiefe ist weniger haufig erforderlich, als die der Has-
pelhéhe. Daher ist es dabei bevorzugt, dass der zweite
Schwellwert groRer als der erste Schwellwert ist.
[0032] Die Schneidtischtiefe wird vorzugsweise auch
bei Anderung der Haspelhorizontalposition und/oder der
Schneidwerkshohe korrigiert, um einerseits Gutstaus am
Schneidtisch und andererseits Spritzkdrnerverluste zu
vermeiden.

[0033] Das Verfahren ermdglicht erstmalig eine auto-
matische Anpassung der Haspelhéhe anhand von er-
fassten Daten der Bestandshdhe des Erntegutbestandes
eines Feldes. Zudem wird die Einstellung der bisher nur
manuell einstellbaren Schneidtischtiefe automatisiert.
Insgesamt wird der Bediener des Mahdreschers dadurch
wahrend der Erntefahrt erheblich entlastet und die Spritz-
kérnerverluste kdnnen deutlich verringert werden.
[0034] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
Figuren erlautert. Die Figuren sind lediglich beispielhaft
und schranken den allgemeinen Erfindungsgedanken
nicht ein. Es zeigen:

Fig. 1 in (a) einen erfindungsgeméaflen Mahdrescher
mit einem Schneidwerk, in (b) das Schneid-
werk, und in 1 (c) eine Datenverarbeitungsein-
heit, eine Steuerungs- und Regelungseinheit
sowie eine Bedienerschnittstelle des Mahdre-
schers schematisch; und

Fig. 2 in(a)eine optimale Haspelhdhe sowie eine tat-
sachliche Haspelhdhe, sowie in (b) schema-
tisch eine Verstellung der Haspelhdhe.

[0035] Figur1zeigtin (a)eine selbstfahrende landwirt-
schaftliche Erntemaschine 2, hier einen Mahdrescher.
Die Begriffe Mahdrescher und selbstfahrende landwirt-
schaftliche Erntemaschine 2 werden im Folgenden syn-
onym verwendet. Eine Fahrtrichtung des Mahdreschers
2 ist durch einen Pfeil FR gezeigt.

[0036] DerMahdrescher2weisteine Frontseite 21 auf,
an der eine Fahrerkabine 50 fir einen Bediener 55 an-
geordnet ist. Zudem ist an der Frontseite 21 als Vorsatz-
gerat ein Schneidwerk 1 angeordnet, welches Erntegut
3 aufnimmt. Das Schneidwerk 1 leitet das Erntegut 3 an
einen Schragforderer 6, liber den es als Gutstrom 33 in
eine Forderrichtung 30 an ein Dreschwerk 7 geleitet wird.
Das hier dargestellte herkdmmliche Dreschwerk 7 weist
drei Trommeln 71 - 73 auf, namlich eine Vordreschtrom-
mel 71, die einer Dreschtrommel 72 vorgelagert ist, die
Dreschtrommel 72 sowie eine der Dreschtrommel 72
nachgelagerte Umlenktrommel 73. Die Vordreschtrom-
mel 71 ist zum Vordreschen des Erntegutes 3 sowie zum
Zufuhren des Erntegutes 3 an die Dreschtrommel 72 vor-
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gesehen, die Dreschtrommel 72 drischt das Erntegut 3,
und die Umlenktrommel 73 Uibergibt das Erntegut 3 einer
Nachbearbeitungseinrichtung 4, hier einem Horden-
schiittler, der zum Reinigen des Erntegutes 3 vorgese-
hen ist.

[0037] Unterhalb des Dreschwerks 7 ist ein Dresch-
korb 75 angeordnet, durch den bereits geldstes Korn aus
dem Erntegutstrom 33 abgeschieden wird.

[0038] Die im Dreschwerk 7 und der Nachbearbei-
tungseinrichtung 4 abgeschiedenen Kdrner werden tiber
einen Riicklaufboden 42 und einen Zufiihrboden 41 einer
mehrere Reinigungssiebe 43 und ein Geblase 44 umfas-
senden Reinigungseinrichtung (nicht bezeichnet) zuge-
fuhrt. Die gereinigten Kérner werden anschlieRend Gber
einen Kornelevator 46 in einen Korntank 8 geleitet. Gro-
Rere Bestandteile des Gutstromes 33, die nicht durch die
Reinigungssiebe 43 fallen kénnen, werden dem Dresch-
werk 7 iiber einen Uberkehrelevator 45 erneut zugefiihrt.
Stroh und Spreu (nicht bezeichnet) werden an der Heck-
seite 22 des Mahdreschers 2 auf dem Boden (nicht be-
zeichnet) abgelegt oder verteilt.

[0039] In einer Fahrerkabine 50 des Mahdreschers 2
ist eine Bedienerschnittstelle 51 fur einen Bediener 55
des Mahdreschers angeordnet, die zum Einstellen und
zum Anzeigen von Parametern des Mahdreschers 2
und/oder des Erntegutes 3 und/oder der Erntebedingun-
gen vorgesehen ist. Die Bedienerschnittstelle 51 ist mit
einer Steuereinheit 5 verbunden, die zum Steuern des
Mahdreschers 2 vorgesehen ist. Anzeigbare und/oder
einstellbare Parameter des Méhdreschers 2 sind bei-
spielsweise eine Fahrgeschwindigkeit, der Kraftstoffver-
brauch, sowie Betriebs- und/oder Einstellungsparameter
eines Arbeitsaggregates des Mahdreschers 2.

[0040] Das Schneidwerk 1 ist mittels eines am Schrag-
forderer 6 angeordneten Aktors 61 héhenverstellbar, um
es an Bodenunebenheiten des Bodens B und/oder die
Erntebedingungen anpassen zu kénnen. Insbesondere
kann eine Schneidwerkshéhe Hsw (s. Fig. 1 (b)) bei ei-
nem Wechsel von liegendem Erntegut 3 zu stehendem
Erntegut 3 oder umgekehrt angepasst werden. Dafir
wird der Aktor 61 in oder gegen eine Verstellrichtung V5
verkurzt oder verlangert, so dass der Schragférderer 6
abgesenktoderangehobenwird. Das am Schragférderer
6 angeordnete Schneidwerk 1 wird dann mitdem Schrag-
forderer 6 verstellt.

[0041] An der Fahrerkabine 50 ist ein Vorfeldsensor 9
angeordnet. Damit dieser das Erntegut 3 vor dem
Schneidwerk 1 entlang seiner gesamten Breite (nicht ge-
zeigt) quer zur Fahrtrichtung FR erfassen kann, ist der
Vorfeldsensor 9 mittig an der Fahrerkabine 50 angeord-
net und sendet einen Sensorstrahl 90 vor das Schneid-
werk 1 auf das Erntegut 3. Nach herkdmmlichen Metho-
den wird eine Reflexion des Sensorstrahls 90 mit dem
Sensor 9 erfasst. Der Sensor 9 sendet ein der erfassten
Reflexion entsprechendes Sensorsignal S9 dann an eine
Datenverarbeitungseinheit 59 des Mahdreschers 2, die
hier nur schematisch dargestellt ist.

[0042] In der Datenverarbeitungseinheit 59 wird aus
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dem Sensorsignal S9 eine Bestandshéhe Hb ermittelt.
Die Erfassung erfolgt zyklisch iber die gesamte Breite
des Schneidwerks 1 und vorzugsweise wahrend der ge-
samten Erntefahrt.

[0043] Die Bestandshdhe Hb beschreibt eine Lange
des Erntegutes 3 vom Boden aus gemessen. Da die Be-
standshohe Hb Uber die Schneidwerksbreite schwankt,
wird aus den Sensorsignalen S9 ein Mittelwert flr die
Bestandshéhe Hb ermittelt. Der Mittelwert fir die Be-
standshéhe Hb ist schematisch in Fig. 1 (b) dargestellt.
[0044] Anhand dieser erfassten Daten fir die Be-
standshéhe Hb kann die Datenverarbeitungseinheit 59
eine optimale Haspelhéhe Hhi der Haspel 13 berechnen.
[0045] Das Schneidwerk 1 wird anhand der Fig. 1 (b)
beschrieben. Am Schneidwerk 1 sind Halmteiler 15 vor-
gesehen, die das Erntegut 3 wahrend der Erntefahrt in
einen innerhalb des Schneidwerks 1 angeordneten Teil
und einen auferhalb des Schneidwerks 1 angeordneten
Teil teilen. Die Halmteiler 15 sind in Fahrtrichtung FR
vorne am Schneidwerk 1 angeordnet. Jeweils ein Halm-
teiler 15 ist dabei an einer das Schneidwerk 1 quer zur
Fahrtrichtung FR begrenzenden Seitenwand 10 eines
Gehauses (nicht bezeichnet) des Schneidwerks 1 vor-
gesehen.

[0046] Zwischen den Seitenwanden 10istin Fahrtrich-
tung FR hinter den Halmteilern 15 ein Schneidtisch 13
angeordnet. Der Schneidtisch 13 erstreckt sich von einer
der das Schneidwerk 1 begrenzenden Seitenwand 10
zur anderen Seitenwand 10. Eine Schneidwerksbreite ist
daher durch einen Abstand der beiden Seitenwande 10
voneinander bestimmt. Am Schneidtisch 13 ist ein Mes-
serbalken 19 zum Schneiden des Erntegutes 3 angeord-
net. Am Messerbalken 19 sind zudem Ahrenheber 14
angeordnet. Der Schneidtisch 13 ist mit dem Messerbal-
ken 19 und den Ahrenhebern 14 in und gegen eine Ver-
stellrichtung Vs verstellbar. Dadurch andert sich seine
Schneidtischtiefe Ts.

[0047] Etwa oberhalb des Schneidtischs 13 und/oder
in Fahrtrichtung FR dahinterist eine Querférderschnecke
12 angeordnet, mit der das vom Messerbalken 19 ge-
schnittene Erntegut 3 zur Mitte (nicht dargestellt) des
Schneidwerks 1 gefordert wird. Dafiir ist die Querférder-
schnecke 12 in eine Drehrichtung 121 um eine Drehach-
se 120 drehbar zwischen den Seitenwanden 10 gelagert.
Mittig des Schneidwerks 1 ist der Schragférderer 6 an-
geordnet, durch den das Erntegut 3 dann als Erntegut-
strom 33 in eine Forderrichtung 30 weiter in den Mah-
drescher 2 hinein forderbar ist.

[0048] Im Schragférderer 6 ist ein Durchsatzsensor 62
(s. Fig. 1 (a)) angeordnet, mitdem der Erntegutdurchsatz
ermittelbar ist.

[0049] Unterhalb des Schneidwerks 1 sind Tastbiigel
16 vorgesehen, mit denen ein Abstand Hsw, im Folgen-
den auch als Hohe bezeichnet, des Schneidwerks 1 vom
Boden B erfassbar ist. Bei Bodenunebenheiten werden
diese mit den Tastbiigeln 16 erfasst und das Schneid-
werk 1 kann entsprechend angehoben werden.

[0050] Das Schneidwerk 1 weist zudem eine Haspel
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11 auf. Die Haspel 11 ist an einem Haspelarm 18 um
eine Schwenkachse 180 inund gegen eine Schwenkrich-
tung 181 schwenkbar am Gehause des Schneidwerks 1
angeordnet. Sie ist an einem in Fahrtrichtung FR vorde-
ren Teil (nicht bezeichnet) des Haspelarms 18 in und
gegen eine Verschieberichtung V| verschiebbar am
Haspelarm 18 befestigt. Zudem ist sie in und gegen eine
Haspeldrehrichtung 111 drehbar um eine Haspelachse
110 angeordnet. Die Haspelachse 110 und die Schwenk-
achse 180 erstrecken sich quer zur Fahrtrichtung FR. An
der Haspel 11 sind Uber die Schneidwerksbreite und
gleichmaRig in Haspeldrehrichtung 111 um die Haspe-
lachse 110 verteilt Haspelzinken 17 angeordnet. Die
Haspelzinken 17 sind dafiir vorgesehen, bei einem Dre-
hen der Haspel 11 um die Haspelachse 110 in den Ern-
tegutbestand 3 einzutauchen und das Erntegut 3 da-
durch zum Schneidtisch 13 hin, das heil’t gegen die
Fahrtrichtung FR, zu neigen. Bei liegendem Erntegut 3
sind sie dafiir vorgesehen, dieses anzuheben, um ein
Schneiden zu vereinfachen.

[0051] Eine tatsachliche Haspelhéhe Hh, das ist ein
Abstand der Haspelachse 110 vom Boden B, ist durch
Schwenken des Haspelarms 18 um die Haspelachse 180
verstellbar. Da die Haspel 11 dabei entlang eines Radius
rum die Haspelachse 180 geschwenkt wird, andert sich
dabei gleichzeitig eine horizontale Position Hho der Has-
pel 11. Die horizontale Position der Haspel 11 istim Fol-
genden auch Haspelhorizontale Hho bezeichnet. Dies
zeigt Fig. 1 (c).

[0052] Um die Haspelhorizontale Hho zu verandern,
wird die Haspel 11 in oder gegen die Verschieberichtung
Vy entlang dem Haspelarm 18 verschoben. Dabei &ndert
sich aus demselben Grund auch die tatsachliche Has-
pelhéhe Hh.

[0053] Um das Verstellen der Haspel 11 fir den Be-
diener 55 zu vereinfachen, wird es an der Bediener-
schnittstelle 51 in kartesischen Koordinaten x, y gezeigt,
und ist fur den Bediener 55 dort auch anhand von karte-
sischen Koordinaten x, y verstellbar.

[0054] Fig. 1 (c) zeigt schematisch das Verstellen der
Haspel 11 durch Drehen des Haspelarms 18 um die
Schwenkachse 180. Dabei wird der Haspelarm 18 von
einer ersten Position | in eine zweite Position Il verstellt.
Die Haspel 11 wird dabei entlang des Radius r um die
Schwenkachse 180 verstellt. Sie andert dabei ihre tat-
sachliche Haspelh6he Hh um einen Differenzbetrag y1.
[0055] Um ein geradliniges Verstellen in y- Richtung
der kartesischen Koordinaten x, y darzustellen, muss die
Haspel 11 zudem in Verschieberichtung Vy um einen
Differenzbetrag x1 entlang des Haspelarms 18 verscho-
ben werden. Die Haspel 11 befindet sich dann in der mit
Ill bezeichneten Position.

[0056] Eine Anderung der Haspelhorizontale Hho, das
heikt eine Anderung in oder gegen die x-Richtung der
kartesischen Koordinaten x, y, und eine Anderung der
tatsachlichen Haspelhéhe Hh, das heilkt eine Anderung
in oder gegen die y- Richtung der kartesischen Koordi-
naten x, y, wird daher durch ein Drehen des Haspelarms
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18 um die Schwenkachse 180 und ein Verschieben der
Haspel 11 entlang dem Haspelarm 18 realisiert. Lediglich
in der zweiten Position Il, in der der Teil des Haspelarms
18, entlang dem die Haspel 11 verstellbar ist, sich hori-
zontal erstreckt, ist eine Anderung des Haspelhorizonta-
le Hho ohne eine zusatzliche Anderung der tatséchlichen
Haspelh6he Hh moglich.

[0057] Fig. 1 (d) zeigt einen Ausschnitt aus dem Mah-
drescher 2 schematisch. Dargestellt sind die Datenver-
arbeitungseinheit 59, die Steuerungs- und Rechenein-
heit 5 sowie die Bedienerschnittstelle 51.

[0058] Die Datenverarbeitungseinheit 59 erhalt von ei-
nem Vorfeldsensor 9 Sensordaten S9, aus denen sie die
Bestandshdéhe Hb ermittelt. Aus der Bestandshéhe Hb
berechnet sie dann die optimale Haspelhdhe Hhi. Alter-
nativ oder zusatzlich kann sie einen Datenspeicher 591
umfassen, in dem die Daten der Bestandshohe Hb be-
reits erfasst sind. Diese kdnnen ebenfalls an die Daten-
verarbeitungseinheit 59 Gibermittelt werden, um aus ih-
nen die optimale Haspelhohe Hhi zu berechnen.

[0059] Die optimale Haspelhéhe Hhi wird dann an die
Steuerungs- und Regelungseinheit 5 Gbermittelt. Diese
ist dazu eingerichtet, die tatsachliche Haspelhéhe Hh au-
tomatisch in Abhangigkeit von der optimalen Haspelhdhe
Hhi einzustellen.

[0060] Um dem Bediener 55 die Moglichkeit zu geben,
die tatsachliche Haspelhéhe Hh geman eigenen Vorstel-
lungen zu korrigieren, sieht die Bedienerschnittstelle 51
nicht nur Anzeigemittel 511 sondern zudem Eingabemit-
tel 512, 513 vor. Die Eingabemittel 512, 513 umfassen
einen Schalter 513, mit dem die tatsachliche Haspelhohe
Hh auf einen Sollwert Hg, korrigierbar ist. Dies zeigt Fig.
2 schematisch.

[0061] Die tatsachliche Haspelh6he Hh unterscheidet
sich dann von der idealen Haspelhohe Hhi um einen Off-
set A. Dieser Offset A wird fur die folgende Erntefahrt zur
Korrektur der tatsdchlichen Haspelh6he Hh genutzt. Er
wird fortan auf die optimale Haspelhohe Hhi aufsum-
miert, so dass diese dann um den Offset A grofRer oder
kleiner ist.

[0062] Eine Korrektur der optimalen Haspelhéhe Hhi
wird vorgenommen, wenn der Durchflusssensor 62 eine
lichte Bestandsdichte anzeigt. Dafiir wird der aufgrund
der erfassten optimalen Haspelhohe Hh tatsachlich zu
erwartende Durchfluss statistisch ermittelt. Ist der ge-
messene Durchfluss geringer, zeigt dies eine geringere
Bestandsdichte an. Die optimale Haspelhéhe Hhi wird
dann um einen entsprechenden Betrag verringert.
[0063] Bei einer Anderung der tatsichlichen Haspel-
héhe Hhwird auch die Schneidtischtiefe Ts des Schneid-
tisches 13 verstellt. Dies erfolgt aber nur, wenn die An-
derung der Bestandshohe Hb einen zweiten Schwellwert
Uberschreitet, der bevorzugt groRer als der erste
Schwellwert ist. Die Veranderung der Schneidtischtiefe
Ts ist nur bei starken Schwankungen der Bestandshéhe
Hb erforderlich. Durch den zweiten Schwellwert wird ein
sténdiges Verstellen des Schneidtisches 13 vermieden.
[0064] Die Steuerungs- und Regelungseinheit5 ist be-
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vorzugt Bestandteil eines Schneidwerksautomaten
(nicht gezeigt). Ein solcher Schneidwerksautomat weist
einen Datenspeicher (nicht gezeigt)auf, in dem Prozess-
strategien hinterlegt sind, gemaR derer die Steuerungs-
und Regelungseinheit 5 das Schneidwerk 1 steuert oder
regelt.

[0065] Das Einstellen dertatsachlichen Bestandshoéhe
Hh erfolgt hier gemaR zumindest drei unterschiedlichen
Prozessstrategien, namlich den Prozessstrategien fiir
stehenden Bestand, liegenden Bestand und Wendema-
nover.

* Bei stehendem Bestand wird die tatsachliche Has-
pelhéhe Hh etwa auf Héhe der Ahren oder nur ge-
ringfuigig tiefer gehalten, so dass die Haspelzinken
17 entlang der gesamten Schneidwerksbreite in das
Erntegut 3 eintauschen. Die Schneidtischtiefe Ts
entspricht dabei etwa der tatsachlichen Haspelhohe
Hh.

* Bei liegendem Bestand wird die tatsadchliche Has-
pelhéhe Hh auf einen Wert geringfiigig oberhalb des
Bodens B eingestellt.

* BeieinemWendemandver am Vorgewende wird das
Schneidwerk 1 angehoben und die Haspel 11 auf
eine sehr geringe tatsachliche Haspelhéhe Hh ein-
gestellt. Dadurch wird eine Kollision der Haspel 11
mit der Fahrerkabine 50 vermieden.

Bezugszeichenliste

[0066]

1 Vorsatzgerat, Schneidwerk
10 Seitenwand

11 Haspel

110 Haspelachse

111 Haspeldrehrichtung

12 Querférderschnecke
120 Schneckenachse

121 Schneckendrehrichtung
13 Schneidtisch

14 Ahrenheber

15 Halmteiler

16 Tastblgel

17 Haspelzinken

18 Hebearm

180 Schwenkachse

181 Schwenkrichtung

19 Messerbalken

2 Mahdrescher

21 Frontseite

22 Heckseite

3 Erntegut

30 Forderrichtung

33 Erntegutstrom

4 Nachbearbeitungseinrichtung
41 Zufihrboden

42 Ricklaufboden
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43 Reinigungssieb

44 Geblase

45 Uberkehrelevator

46 Kornelevator

5 Steuereinheit

50 Fahrerkabine

51 Bedienerschnittstelle

511 Anzeigemittel

512 Eingabemittel

513 Eingabemittel, Schalter
55 Bediener

59 Datenspeichverarbeitungseinheit
591 Datenspeicher

S591 Datensignal

6 Schragférderer

61 Aktor

62 Durchflusssensor

7 Dreschwerk

71 Zufuhrtrommel

72 Dreschtrommel

73 Wendetrommel

75 Dreschkorb

8 Korntank

9 Vorfeldsensor

S9 Sensorsignal

90 Sensorstrahl

FR Fahrtrichtung

Vh Verschieberichtung Haspel
Vs Verschieberichtung Schneidtisch
Va Verschieberichtung Aktor
B Boden

Hb Bestandshohe

Hh Haspelhohe

Hho Haspelhorizontalposition
Hsw Schneidwerkhéhe

Hgo Sollwert

Ts Schneidtischtiefe

-1l Haspelposition

X,y Kartesische Koordinaten
x1,y1  Differenzbetrag
Patentanspriiche

1. Selbstfahrender Mahdrescher (2)

* mit einem Schneidwerk (1), das eine Haspel
(11) aufweist, die zum Neigen des Erntegutes
(3) in Richtung des Mahdreschers (2) vorgese-
hen ist,

« eine Datenverarbeitungseinheit (59), die zur
Erfassung und/oder Verarbeitung von Daten
vorgesehen ist, und

* mit einer Steuerungs- und Regelungseinheit
(5), die zum Steuern des Mahdreschers (2) vor-
gesehen ist,

dadurch gekennzeichnet, dass
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« die Datenverarbeitungseinheit (59) dazu aus-
gebildet ist, eine optimale Haspelhéhe (Hhi) der
Haspel (11) in Abhangigkeit von erfassten Da-
ten der Bestandshdhe (Hb) zu ermitteln, und

« die Steuerungs- und Regelungseinheit (5) da-
zu ausgebildetist, eine tatsachliche Haspelhdhe
(Hh) automatisch in Abhangigkeit von der opti-
malen Haspelhdhe (Hhi) einzustellen, und

« die Steuerungs- und Regelungseinheit (5) da-
zu ausgebildet ist, die tatsachliche Haspelhdhe
(Hh) zu verandern, wenn eine Anderung der Be-
standshéhe (Hb) einen ersten Schwellwert
Uberschreitet.

Mahdrescher (2) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die tat-
sachliche Haspelhéhe (Hh) in Abhangigkeit von ei-
nem, insbesondere manuell eingebbaren, Sollwert
(HSoll ) eingestellt wird.

Mahdrescher (2) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schneidwerk (1) einen Schneidtisch (13) umfasst,
an dem ein Messerbalken (19) zum Schneiden des
Erntegutes (3) angeordnet ist, wobei der Schneid-
tisch (13) in und gegen eine Verstellrichtung (Vs)
verstellbar ist, so dass sich seine Schneidtischtiefe
(Ts) andert, und dass die Steuerungs- und Rege-
lungseinheit (5) dazu ausgebildet ist, die Schneid-
tischtiefe (Ts) in Abhangigkeit von der tatsachlichen
Haspelhéhe (Hh) oder der Bestandshohe (Hb) ein-
zustellen.

Mahdrescher (2) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass, die
Steuerungs- und Regelungseinheit (5) dazu ausge-
bildet ist, die Schneidtischtiefe (Ts) bei einer Ande-
rung der tatsachlichen Haspelhéhe (Hh) zu &ndern,
wenn die Anderung der Bestandshdhe (Hb) einen
zweiten Schwellwert Uberschreitet.

Mahdrescher (2) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
zweite Schwellwert grof3er als der erste Schwellwert
ist.

Mahdrescher (2) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steuerungs- und Regelungseinheit (5) dazu ausge-
bildet ist, die tatsachliche Haspelhéhe (Hh) verlang-
samt einzustellen, wenn eine Anderung der Be-
standshoéhe (Hb) einen dritten Schwellwert, der gro-
Rer als der erste Schwellwert ist, Gberschreitet,

Mahdrescher (2) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass er ei-
nen Durchlasssensor (62) oder einen Schichtdicken-
sensor, insbesondere in einem Schragférderer (6),
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umfasst, und die Steuerungs- und Regelungseinheit
(5) dazu ausgebildet ist, die optimale Bestandshéhe
(Hb) in Abhéangigkeit von den erfassten Daten des
Durchlasssensors (62) oder Schichtdickensensors
zu korrigieren.

Mahdrescher (2) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steuerungs- und Regelungseinheit (5) Bestandteil
eines Schneidwerksautomaten ist, und das Einstel-
len der tatsachlichen Bestandshéhe (Hh) geman
Prozessstrategien des Schneidwerksautomaten er-
folgt,

Mahdrescher (2) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

» entweder der Mahdrescher (2) zur Erfassung
der Daten der Bestandshohe (Hb) einen Vor-
feldsensor (9) umfasst, und die Datenverarbei-
tungseinheit (59) dazu ausgebildet ist, die Be-
standshéhe (Hb) anhand dervom Vorfeldsensor
(9) erfassten Daten zu ermitteln,

« oder die Datenverarbeitungseinheit (59) einen
Datenspeicher umfasst, in der die erfassten Da-
ten der Bestandshdhe (Hb) hinterlegt sind.

Mahdrescher (2) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bedienerschnittstelle (51) Ausgabemittel (511) und
Eingabemittel (512, 513) fir den Bediener (55) um-
fasst, und dass die Eingabe und/oder Anzeige einer
Position (lll) und/oder einer Anderung der Position
(1) der Haspel (11) in geradlinigen Koordinaten (x,
y) erfolgt.

Verfahrenzum Steuern einer Haspel (11) eines Mah-
dreschers (2), insbesondere nach einem der vorhe-
rigen Ansprliche, bei dem

« Eine optimale Haspelhdhe (Hhi) in Abhangig-
keit von erfassten Daten der Bestandshéhe (Hb)
ermittelt wird, und

« Eine tatsachliche Haspelhdéhe (Hh) der Haspel
(13) automatisch anhand der optimalen Haspel-
héhe (Hhi) eingestellt wird, wenn eine Anderung
der Bestandshoéhe (Hb) einen ersten Schwell-
wert Uberschreitet,

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die tatsachliche Haspelhéhe (Hh)
zudem in Abhangigkeit von einem, insbesondere
manuell eingestellten, Sollwert (HSoll ) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 - 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schneidtischtiefe
(Ts) in Abhangigkeit von der tatsachlichen Haspel-
héhe (Hh) oder der Bestandshdéhe (Hb) eingestellt
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wird, insbesondere wenn die Anderung der Be-
standshohe (Hb) einen zweiten Schwellwert, insbe-
sondere der groRer als der erste Schwellwert ist,
Uberschreitet.

Claims

1.

A self-propelled combine harvester (2) comprising

- header (1) which has a reel (11) provided for
inclining the crop material (3) in the direction of
the combine harvester (2),

- adata processing unit (59) provided for detect-
ing and/or processing data, and

- an open-loop and closed-loop control unit (5)
provided for controlling the combine harvester

(2),
characterised in that

- the data processing unit (59) is adapted to as-
certain an optimum reel height (Hhi) of the reel
(11) in dependence on detected data of the crop
stand height (Hb),

- the open-loop and closed-loop control unit (5)
is adapted to set an actual reel height (Hh) au-
tomatically in dependence on the optimum reel
height (Hhi), and

- the open-loop and closed-loop control unit (5)
is adapted to change the actual reel height (Hh)
when a change in the crop stand height (Hb)
exceeds a first threshold value.

A combine harvester (1) according to claim 1 char-
acterised in that the actual reel height (Hh) is set
in dependence on a target value (HSoll) which in
particular can be input manually.

A combine harvester (2) according to one of the pre-
ceding claims characterised in that the header (1)
includes a cutting table (3) on which is arranged a
cutterbar (19) for cutting the crop material (3), where-
in the cutting table (13) is displaceable in and in op-
posite relationship to a displacement direction (Vs)
so that its cutting table depth (Ts) changes and that
the open-loop and closed-loop control unit (5) is
adapted to set the cutting table depth (Ts) in depend-
ence on the actual reel height (Hh) or the crop stand
height (Hb).

A combine harvester (2) according to one of the pre-
ceding claims characterised in that the open-loop
and closed-loop control unit (5) is adapted to change
the cutting table depth (Ts) upon a change in the
actual reel height (Hh) when the change in the crop
stand height (Hb) exceeds a second threshold value.
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A combine harvester (2) according to one of the pre-
ceding claims characterised in that the second
threshold value is greater than the first threshold val-
ue.

A combine harvester (2) according to one of the pre-
ceding claims characterised in that the open-loop
and closed-loop control unit (5) is adapted to set the
actual reel height (Hh) at a reduced speed when a
change in the crop stand height (Hb) exceeds a third
threshold value which is greater than the first thresh-
old value.

A combine harvester (2) according to one of the pre-
ceding claims characterised in that it includes a
pass-through sensor (62) or a layer thickness sen-
sor, in particular in an inclined conveyor (6), and the
open-loop and closed-loop control unit (5) is adapted
to correct the optimum crop stand height (Hb) in de-
pendence on the detected data of the pass-through
sensor (62) or the layer thickness sensor.

A combine harvester (2) according to one of the pre-
ceding claims characterised in that the open-loop
and closed-loop control unit (5) is a component part
of an automatic header mechanism and setting of
the actual crop stand height (Hh) is effected in ac-
cordance with process strategies of the automatic
header mechanism.

A combine harvester (2) according to one of the pre-
ceding claims characterised in that

- either the combine harvester (2) includes a
forefield sensor (9) for detecting the data of the
crop stand height (Hb) and the data processing
unit (59) is adapted to ascertain the crop stand
height (Hb) on the basis of the data detected by
the forefield sensor (9), or

- the data processing unit (59) includes a data
storage means in which the detected data of the
crop stand height (Hb) are stored.

A combine harvester (2) according to one of the pre-
ceding claims characterised in that the operator
interface (51) includes output means (511) and input
means (512, 513) for the operator (55) and that the
inputand/or display of a position (lll) and/or a change
in the position (lll) of the reel (11) is effected in
straight-line co-ordinates (x, y).

A method of controlling a reel (11) of a combine har-
vester (2), in particular according to one of the pre-
ceding claims, in which

- an optimum reel height (Hhi) is ascertained in
dependence on detected data of the crop stand
height (Hb), and
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- an actual reel height (Hh) of the reel (13) is
automatically set on the basis of the optimum
reel height (Hhi)when a change in the crop stand
height (Hb) exceeds a first threshold value.

12. A method according to claim 11 characterised in

that the actual reel height (Hh) is also effected in
dependence on a target value (HSoll) which in par-
ticular is set manually.

13. A method accordingto one of claims 11 and 12 char-

acterised in that the cutting table depth (Ts) is set
in dependence on the actual reel height (Hh) or the
crop stand height (Hb), in particular when the change
in the crop stand height (Hb) exceeds a second
threshold value, in particular which is greater than
the first threshold value.

Revendications

Moissonneuse-batteuse automotrice (2)

« comprenant un tablier de coupe (1) qui com-
porte un rabatteur (11), lequel est prévu pour
incliner le produit récolté (3) en direction de la
moissonneuse-batteuse (2),

* une unité de traitement de données (59) qui
est prévue pour recueillir et/ou traiter des don-
nées, et

» comprenant une unité de commande et de ré-
gulation (5) qui est prévue pour commander la
moissonneuse-batteuse (2)

caractérisée en ce que

* I'unité de traitement de données (59) est con-
cue pour déterminer une hauteur de rabatteur
optimale (Hhi) du rabatteur (11) en fonction de
données recueillies de la hauteur de culture
(Hb), et

* I'unité de commande et de régulation (5) est
congue pour instaurer automatiquement une
hauteur de rabatteur réelle (Hh) en fonction de
la hauteur de rabatteur optimale (Hhi).

* I'unité de commande et de régulation (5) est
congue pour modifier la hauteur de rabatteur
réelle (Hh) lorsqu’'une modification de la hauteur
de culture (Hb) surpasse une premiére valeur
seuil.

Moissonneuse-batteuse (2) selon une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que la
hauteur de rabatteur réelle (Hh) est instaurée en
fonction d’'une valeur de consigne, en particulier sai-
sissable manuellement, (Hg).

Moissonneuse-batteuse (2) selon une des revendi-
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cations précédentes, caractérisée en ce que le ta-
blier de coupe (1) comprend une table de coupe (13)
sur laquelle est disposée une barre porte-lames (19)
pour couper le produit récolté (3), la table de coupe
(13) étant réglable dans une et a 'opposé d’une di-
rection de réglage (Vs), de fagon qu’une profondeur
de table de coupe (Ts) soit modifiée, et en ce que
I'unité de commande et de régulation (5) est congue
de fagon a régler la profondeur de table de coupe
(Ts) en fonction de la hauteur de rabatteur réelle
(Hh) ou de la hauteur de culture (Hb).

Moissonneuse-batteuse (2) selon une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que l'unité
de commande et de régulation (5) est congue pour
modifier la profondeur de table de coupe (Ts) en cas
de modification de la hauteur de rabatteur réelle (Hh)
lorsque la modification de la hauteur de culture (Hb)
surpasse une seconde valeur seuil.

Moissonneuse-batteuse (2) selon une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que la se-
conde valeur seuil est supérieure a la premiéere va-
leur seuil.

Moissonneuse-batteuse (2) selon une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que l'unité
de commande et de régulation (5) est congue pour
instaurer la hauteur de rabatteur réelle (Hh) auralenti
lorsqu’une modification de la hauteur de culture (Hb)
surpasse une troisieme valeur seuil qui est supérieu-
re a la premiére valeur seuil.

Moissonneuse-batteuse (2) selon une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce qu’elle
comprend un capteur de passage (62) ou un capteur
d’épaisseur de couche, en particulier dans un con-
voyeur incliné (6), et I'unité de commande et de ré-
gulation (5) est congue pour corriger la hauteur de
culture optimale (Hb) en fonction des données re-
cueillies du capteur de passage (62) ou du capteur
d’épaisseur de couche.

Moissonneuse-batteuse (2) selon une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que l'unité
de commande et de régulation (5) fait partie d’'un
automate de tablier de coupe, et l'instauration de la
hauteur de culture réelle (Hh) s’effectue selon des
stratégies de processus de I'automate de tablier de
coupe.

Moissonneuse-batteuse (2) selon une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que

* soit la moissonneuse-batteuse (2) comprend,
pour recueillir des données de la hauteur de cul-
ture (Hb), un capteur de zone d’approche (9) et
l'unité de traitement de données (59) est congue
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pour déterminer la hauteur de culture (Hb) a
I'aide des données recueillies par le capteur de
zone d’approche (9),

« soit 'unité de traitement de données (59) com-
prend une mémoire de données dans laquelle
les données recueillies de la hauteur de culture
(Hb) sont enregistrées.

Moissonneuse-batteuse (2) selon une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que l'in-
terface utilisateur (51) comprend des moyens de sor-
tie (511) et des moyens d’entrée (512, 513) pour
I'utilisateur (55), et en ce que I'entrée et/ou I'afficha-
ge d’'une position (Ill) et/ou d’'une modification de la
position (l11) du rabatteur (11) s’effectuent selon des
coordonnées rectilignes (x, y).

Procédé pour commander un rabatteur (11) d’une
moissonneuse-batteuse (2), en particulier selon une
des revendications précédentes, dans lequel

* une hauteur de rabatteur optimale (Hhi) est
déterminée en fonction de données recueillies
de la hauteur de culture (Hb), et

* une hauteur de rabatteur réelle (Hh) du rabat-
teur (13) estinstaurée automatiquement a l'aide
de la hauteur de rabatteur optimale (Hhi) lors-
qu’une modification de la hauteur de culture (Hb)
surpasse une premiere valeur seuil.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que la hauteur de rabatteur réelle (Hh) s’effectue
en outre en fonction d’'une valeur de consigne, en
particulier instaurée manuellement, (Hg).

Procédé selon une des revendications 11-12, carac-
térisé en ce que la profondeur de table de coupe
(Ts) est instaurée en fonction de la hauteur de ra-
batteur réelle (Hh) ou de la hauteur de culture (Hb),
en particulier lorsque la modification de la hauteur
de culture (Hb) surpasse une seconde valeur seuil
qui, en particulier, est supérieure ala premiere valeur
seuil.
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